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На основании проведенных исследовании модно сделать вы­
вод , что кратковременная термическая обработка древесностру­
жечных плит на основе фенолоформальдегидного связующего явля­
ется эффективным методом повышения атмосферостойкости плит.
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ПРЕССОВАНИЕ ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ ПОЛУСУХОГО 
ФОРМОВАНИЙ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ДОБАВОК РАЗЛИЧНЫХ ВЕЩЕСТВ
При полусухом способе производства древесноволокнистых 
плит водорастворимые продукты, образующиеся при размоле и про­
парке древесины, вместе с дефибраторной массой попадают в 
п р есс . Здесь под действием высокой температуры они претерпева­
ют дальнейшие превращения с образованием карамельной массы на 
глянцевых листах и сетках [ I ]  . Это, в конечном счете, обуслав­
ливает прилипание плит к одежде пресса. Эффект прилипания от­
сутствует при влажности 1 0 .. .1 5  % и растет о увеличением влаж­
ности ковра.
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Данная работа направлена на использование добавок веществ, 
прннимапщих участие в превращениях водорастворимых продуктов в 
условиях прессования, с цельп устранения эффекта прилипания плит.
Физико-механические свойства и прилипаемость плит во многом 
определяется режимом прессования [2 ] . 1 При изготовлении плит с до­
бавками различиях веществ необходимо было правильно выбрать р е - 
ним прессования, при котором добавляемое вещество использовалось 
бы максимально, обеспечивая снижение прилипания и необходимые • 
свойства плит.
Мы остановились на режиме, представленном на рисунке. Что­
бы определить пригодность этого  режима для прессования плит с 
добавками различных веществ, нами было определено изменение влаж­
ности ковра, количество водорастворимых продуктов и эффект при­
липания плит по циклограмме в точках I -  Ч.
Циклограмма прессования древесноволокнистых 
плит (Т  ■= 190 °С)
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Изготовление древесноволокнистых плит проводили из про­
мышленного дефибраторного волокна древесины осины. Давление 
пара при пропарке 7 атмосфер, 'V нр0П = 1 ,5  . . .  2 мин, сте ­
пень измельчения 400 ед. ВНИИдрева. Влажность после отбора 
55 . . .  66 %. Для формирования ковра волокно подсушивалось до 
влажности 30 и 55 %.
• Количество веществ, экстрагируемых горячей водой, опреде­
ляли по методике [ з ] .  Эффект прилипания оценивали как отноше­
ние площади прилипшей поверхности ко всей площади плиты. Для 
определения влажности ковра в ходе прессования разгружали 
пресс в точках 1 - 4 ,  волокно высушивалось до абсолптно сухо­
г о  и по потере веса вычисляли влажность ковра. Плотность плит 
составляла 950 . . .  1000 к г /м 3, толщина-4 . . .  4 ,5  мм.
Результаты исследований приведены в табл. I .
Таблица I
Эффект прилипания, содержание влаги и экстрактивных
















55 35 55 3.5
0 - 55 35 9 ,4
I Не прилипает 34 29 6 ,6
2 с*= 50; с = I I 17 9 2 ,7
г .л .* * =  15
3 То же То же 4 4 и
4 п 3 3 1,7
- Г - -  сетка.
И* г .л . -  глянцевый лист.
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Как видно из табл. I , аффект прилипания наблюдается на вто­
рой стадии. Прилипшие участки поверхности сохраняются до конца 
прессования. При исходной влажности ковра 35 % наибольшая потеря 
влаги наблюдается на второй стадии. При влажности 55 % потеря 
влаги на первой стадии несколько больше, чем на второй. Однако 
наибольшее уменьшение водорастворимых продуктов в обоих случаях 
происходит на второй стадии. Таким образом, эффект прилипания вы­
зывается, по-видимому, интенсивным выносом водорастворимых веществ 
к поверхностям плит. Дальнейшее уменьшение водорастворимых веществ 
от 2 к 4 стадии, вероятно, связано с участием их в образовании 
межволоконных связей и переходом в нерастворимое состояние.
Полученные результаты свидетельствуют о той , что исследован­
ный режим прессования можно использовать при изготовлении плит с 
нанесением химических реагентов на поверхность и с введением'в 
дефибратсрную массу. Наличие первой стадии, где прилипания не на­
блюдается и потеря водорастворимых веществ небольшая, дает воз­
можность добавляемому веществу как бы закрепиться на поверхности 
и в древесноволокнистой м ассе, обеспечивая эффективное взаимодей­
ствие его с древесным комплексом и водорастворимыми продуктами.
Ранее при исследовании закономерностей карамелизации водо­
растворимых продуктов деструкции древесины нами было установле­
но, что на распад углеводов оказывают влияние металлы оборудова­
ния, катализируя окислительные процессы ['♦ ]. Существует мнение, 
что окислительную деструкцию углеводов в присутствии металлов 
тормозят соединения фосфора [ 5 ] ,  которые "блокируют" металл по­
средством включения его в комплексные соединения [ б ] .  На окис­
лительно-восстановительные реакции, протекающие по радикальному 
механизму, оказывают влияние такие соединения, как сернокислнй 
магний, сульфид натрия, фенолы [ ? ] .  Фосфаты, а также соединения 
фенольного характера используют при изготовлении древесноволок­
нистых плит. Как известно [ 8] ,  древесноволокнистные плиты, со ­
держащие фосфор, обладают огнестойкостью. Применение резорцина 
ведет к повышению прочности и биостойкости плит [ 9 ] .
Мы попытались использовать вышеприведенные соединения для 
улучшения качества поверхности плит, изготовленных из волокна 




Результаты определения эффекта прилипания и 
физико-механических свойств плит, изготовлен­










I 2 3 4 5
Волокно 
W = 30 $
с -  I I 18,0 16 17
Волокно 
W x  55 $
с = 50; 
г .л .  = 15
17,0 15 18
Волокно 
(W = 505?) 
905?
20 $ р -р
M9 SO4 
(на поверх­
н ость ) 10 $
о = 10 ; 
по краям г .л .
г
Волокно 
(W =  50$)
90 $
(сухой  в мас­
су ) 10 $
с ■= 2 5 ; 




50 $ водный 
р~р резорпдна 
5 $
с = 2 5 ; 
г .л .  = 10
Волокно 
(  W = 30$)
93 $
(сухой  в пас­
су )  7 $
с = II




I 2 3 " 4 ......... 1 5
Волокно 
( W e  50 $0 
95 %
Са(Н2 Р04)х 





( W = 30 %)
95 %
Са(Н2Р04) 2 
(в  массу) 5 %
То же 2 2 ,0 9 14
Волокно 
( W = 30 £ )
93 %
СаС03 (в  мас­
с у )  7 %
И 22 ,0 15 19
Волокно 
(  W = 50 50 
95 %
а/н,(н2ро4 (в
м ассу) 5 %
11 2 7 ,4 13 17
Волокно 
(  W = 30 %) 
93 %
/% Н 2Р0 4 (в  
массу) 7 %
И 2 6 ,8 13 13
Как видно из табл. 2 , сернокислый магний, резорцин и суль-*' 
фид натрия не способствуют снижению прилипаемости плит. Значи­
тельный эффект от использования резорцина и сульфида натрия ве­
роятнее всего  будет наблюдаться при введении их в камеру дефиб- 
ратора, так как протекание радикальных реакций наиболее благопри­
ятно именно в этих условиях.
Соли кальция и аммония вследствие незначительной раствори­
мости в воде вводились в древесноволокнистую массу в сухом виде.
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При этом прилипания плит к глянцевым листам и сетке не наб­
людалось. Показатели свойств древесноволокнистых плит нес­
колько выше, чем у контрольных плит. Перечисленные выше со­
единения доступны и имеют относительно небольшую стоимость. 
Работы в этом направлении следует продолжить.
В ы в о д ы
Проведен подбор режима для прессования древесноволок­
нистого ковра полусухого формования с добавками различных 
веществ. Использование фосфатов кальция и аммония, а также 
углекислого кальция позволило полностью устранить эффект 
прилипания плит к глянцевым листам и сетке при прессовании 
древесноволокнистого ковра влажностью 3 0 ...5 0 % .
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ВЛИЯНИЕ ВСПЕНИВАЩНГОСН СВЯЗУЮЩЕГО НА ПРОЦЕСС 
ТЕРМИЧЕСКОГО РАЗЛОЖЕНИЯ ОГНЕЗАЩИЩЕННЫХ ДРЕВЕС­
НОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ
Фосфорсодержащие антипирены существенно влияют на процесс 
термического разложения древесноволокнистых плит [ l j .  Влияние 
других компонентов, входящих в рецептуру древесноволокнистых 
плит, практически не изучалось, тогда как известно, что даже 
зола, содержащаяся в целлюлозе, снижает температуру начала её 
термораспада на несколько десятков градусов [ 2] .  В настоящей
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